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PROCEDE D'OXYDATION CONTROLEE DE BANDES 
AVANT GALVANISATION EN CONTINU ET LIGNE DE GALVANISATION 

L' invention est relative & un proced6 de galvanisatioii en 
continu a chaud au trempg d'une bande d'acier comportant, 
des elements d' addition oxydables en une proportion 
permettant d'am^liorer les proprietes mecaniques de 

f 

1 ' acier . 

L' amelioration des proprietes mecaniques de 1' acier va 
aussi. bien vers 1 ' augmentation des resistances mecaniques 
visant par exemple a diminuer leur epaisseur et done le 
poids d'acier, que vers 1 ' augmentation de 

1' emboutissabilite, ou encore vers 1 ' augmentation de ces 
deux criteres. Ceci a conduit a la mise au point de 
nuances d'aciers multiphases, par exemple de type DP 
(dual phase) et TRIP (Transformation induite ' par 
plasticite) . 

Ces nuances multiphasees a tres haute resistance sont 
generalement obtenues par addition d' elements durci^^eurs 
tels que Si, Mn, Cr, Mo, etc. - 

Les fours de galvanisation a chaud au trempe selon' 1 ' etat 
de la technique comportent typiquement plusieurs sections 
equipees pour realiser des dif ferentes phases du 
traitement thermique qui sont generalement : chauffage, 
maintien, ref roidissement . Le four de traitement 
thermique est conditionne par une atmosphere neutre ou 
reductrice, generalement constituee d'un melange d' azote 
et d'hydrogene destine a reduire les oxydes de fer 
presents a la surface des toles avant leur galvanisation. 

On constate que, pour les aciers multiphases, des 
Elements presents tels que Si, Mn, Cr, Mo, etc, plus 
oxydables que le fer se combinent prioritairement avec 
les atomes d'oxygene presents dans le four pour former 
des oxydes en surface de la bande. Le potentiel 
d'oxydation tres 61eve de ces composants entraine meme 



1er 'depot 

2 



une migration de' leurs atomes vers la surface de la bande 
pour qu'ils puissent s'oxyder avec I'oxygene present dans 
le four. 

Le resultat est la formation d'une mince couche d'oxydes 
a la surface de la bande. Ces oxydes sont stables et ne 
sont pas reduits lors de leur passage dans les 
differentes zones du four, on les retrouve done a la 
surface de la bande lors de sa plongee dans le bain de 
zinc ce qui fait obstacle a 1 ' adherence du zinc durant 
1' operation de galvanisation. La diminution du point de 
rosee de 1 ' atmosphere du four dans les limites 
compatibles avec I'etat de I'art actuel n'a pas supprime 
ce phenomene et on constate tou jours la presence sur la 
surface des bandes galvanisees de defauts provoques par 
la presence locale de ces oxydes. 

II en resulte que actuellement le precede de 
galvanisation au trempe d'une bande d'acier ne permet pas 
de galvaniser correctement les nuances d'acier 

multiphases ayant une teneur en elements oxydables tels 
que Si, Cr, Mn, Mo, ... suffisante pour am^liorer les 
proprietes mecaniques de I'acier. 

L' invention proposee a pour but de fournir un dispositif 
et un precede de galvanisation a chaud au trempe en 
continu qui permet tent de trait er correctement des bandes 
contenant des elements d' addition oxydables dont la 
teneur est suffisante pour ameliorer les proprietes 
mecaniques de I'acier- 

L' invention concerne une ligne de galvanisation en 
continu a chaud au trempe d'une bande d'acier comportant 
des elements d' addition oxydables en une proportion 
permettant d' ameliorer les proprietes mecaniques de 
I'acier, selon laquelle la bande chemine dans un four de 
galvanisation sous une atmosphere reductrice, avec trempe 
dans un bain de galvanisation, cette ligne etant 
caracterisee en ce qu'elle comprend en amont du four de 
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galvanisation un moyen de chauffage de la bande a une 
temperature appropriee suivi d'une zone pour exposer la 
bande a une atmosphere oxydante dont la teneur en oxygene 
est telle que, compte tenu de la temperature de la bande 
et de la duree du traitement, les elements d' addition 
oxydables de la bande d'acier soient oxydes a la surface 
et imm^diatement sous la surface de la bande avant qu'ils 
n'aient pu migrer vers ladite surface pour y former une 
couche d' oxydes capable de provoquer des defauts de 
galvanisation. Les oxydes de fer produits durant cette 
operation seront r^duits durant le passage de la bande 
dans le four. 

Avantageusement , la bande est port^e a une temperature 
comprise entre 150 °C et 400 °C pour le traitement 
d'oxydation. Pour une nuance d'acier 

de I'oxydation de sa surface, pour une atmosphere 
oxydante donnee, sera effectue par le choix du couple 
temperature / temps de sejour de la bande dans 
1 ' atmosphere oxydante . 

Le controle de ce couple temperature / temps de s.ejour 
sera effectue en continu et tiendra compte du regime de 
fonctionnement de la ligne, en particulier de la vitesse 
Instantanee de defilement de la bande. Le controle du 
traitement d'oxydation de la bande peut etre effectue en 
regulant la puissance de chauffage situe en amont du four 
(action sur la temperature de la bande) ou en agissant 
sur la distance entre 1' element chauffant situe en amont 
du four et 1' entree du four (action sur le temps 
d'oxydation) . 

L' atmosphere oxydante. dans laquelle s' effectue 
1' operation contr61ee d'oxydation de la surface de la 
bande peut etre I'air ambiant ou tout autre atmosphere 
confinee dans une enceinte installee en amont du four et 
dont on controlera la teneur en oxygene. 



regue lie 09/07/03 



3 . 

galvanisation un moyen de chauf.fage de la bande a une 
temperature appropriee suivi d'une zone pour exposer la 
bande a una atmosphere oxydante dont la teneur en oxygene 
est telle que, compte tenu de la temperature de la bande et 

5 de la duree du traitement, les elements d' addition 
oxydables de la bande d'acier soient oxydes a la surface et 
immediatement sous la surface de la bande avant qu'ils 
n' aient pu migrer vers ladite surface pour y former une 
couche d' oxydes capable de provoquer des defauts de 

10 galvanisation. Les oxydes de far produits durant cette 
operation seront reduits durant le passage de la bande dans 
le four. 

Avantageusement , la bande est portee a une temperature 
comprise entre 150°C et 400°C, de preference entre 150°C et 
15 300°C environ, pour le traitement d'oxydation. Pour une 
nuance d'acier donnee, le controle de I'oxydation de sa 
surface, pour une atmosphere oxydante donnee, sera effectue 
par le choix du couple temperature / temps de sejour de la 
bande dans 1 ' atmosphere oxydante . 

20 Le controle de ce couple temperature / temps de sejour sera 
effectue en continu et tiendra compte du regime de 
f onctionnement de la ligne, en particulier de la vitesse 
instantanee de defilement de la bande. Le controle du 
traitement d'oxydation de la bande peut etre effectue en 

25 regulant la puissance de chauffage situe en amont du four 
(action sur la temperature de la bande) ou en agissant sur 
la distance entre -I'element chauffant situe en amont du 
four et 1' entree du four (action sur le temps d' oxydation) . 

L' atmosphere oxydante dans laquelle s' effectue 1' operation 
30 controlee d'oxydation de la surface de la bande peut etre 
I'air ambiant ou tout autre atmosphere confinee dans une 
enceinte installee en amont du four et dont on controlera 
la teneur en oxygene. 
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L' invention consiste, mises a part les dispositions 
exposees ci-dessus, en un certain nombre d'autres 
dispositions dont il sera plus explicitement question ci- 
apres a propos d'exemples de realisations decrits en 
detail avec references aux dessins annexes, mais qui ne 
sont nullement limitatifs. 

• Fig. 1 est un schema d'une ligne de galvanisation en 
continu a chaud au trempe mettant en oeuvre le precede 
de 1' invention, 

• Fig. 2 est un diagramme representant la variation de 
la . temperature d'un point de la bande, portee en 
ordonnee, en fonction de la position du point sur la 
ligne presente en abscisse/ 

• Fig. 3 est un schema d'une variante de la ligne de 
galvanisation, 

• Fig. 4 a 6 sont des autres variantes de realisation. 
Pour les Fig. 1 a 4, la bande se deplace de la gauche 
vers la droite. 

En se reportant a la Fig. 1 des dessins, on peut <voir., 
schematiquement representee, une ligne de galvanisation 
en continu a chaud au trempe d'une bande d'acier 1 dans 
un bain de galvanisation de zinc en fusion 2. 

La ligne comprend un four de galvanisation realise 
suivant I'etat de I'art 3 pour le traitement de la bande 
1 avant son trempe dans le bain 2. Le four comprend 
plusieurs sections ^quipees pour realiser success ivement 
les diff^rentes phases du traitement thermique qui sont 
generalement chauffage, maintien puis ref roidissement 
jusqu'a une temperature adaptSe a la deposition du zinc a 
la surface de la bande. L' atmosphere du four 3 est 
r^ductrice, realisee par un melange de gaz 
traditionnellement d' azote avec de 1 ' hydrogene avec un 
point de ros§e maintenu aussi bas que possible. 



1 er depot 



La bande I'acier 1 contient des Elements d' addition 
oxydables tels que Si, Cr, Mn, Mo selon des proportions 
suffisantes pour ameliorer ses caractSristiques 
m^caniques. Jusqu'I ce jour, ce type de ligne de 
galvanisation ne permettait pas de galvaniser 
correctement en continu , a chaud, au tretnpg, un acier 
contenant de tels Elements oxydables suivant de telles 
proportions car, comme d^j^ explique, lors du traitement 
de chauffage et de maintien a haute temperature, une trds 
mince couche d'oxyde de ces elements d' addition se 
formait en surface et se maintenait jusque dans . le zinc 
fondu ce qui provoquait des defauts dans le rev§tement . 
Selon 1' invention, en amont du four 3 on soumet la bande 
1 dans une zone 8 a un traitement d'oxydation dans des 
conditions d' atmosphere , de temperature et de temps de 
s^jour telles que les elements d' addition oxydables 
notamment Si, Cr, Mn ou Mo, soient oxydes sous la surface 
de la bande avant qu' ils n' aient pu migrer vers cette 
surface pour former une couche d'oxyde a meme de 
provoquer des defauts de galvanisation. 

Dans ces conditions, lors du traitement dans la chambre 
3, les oxydes d' Elements d' addition restent pieges a 
I'int^rieur du materiau et il n'y a plus de migration 
d' elements d' addition vers la surface de la bande a meme 
d'enrichir la couche d' oxydes jusqu'S provoquer des 
defauts de galvanisation. 

Lors du traitement dans la zone 8 et de la zone 8 jusqu'a 
1' entree du four, des oxydes de fer sont formes a la 
surface de la bande. Ces oxydes de fer sont r^duits dans 
1' enceinte du four 3 de sorte que la bande 1, lorsqu/elle 
arrive dans le bain de zinc fondu 2 pr^sente une surface 
presentant une couche d' oxydes d' elements d' addition 
reduite qui permet une bonne galvanisation. 

La zone 8 comporte un moyen de chauffage pour porter la 
bande 1 a la temperature souhait^e, typiquement comprise 
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entre 150 °C et 400 «»C. Un moyen de controle 7 constitue 
par un calculateur ou un ordinateur est prevu pour 
ajuster le chauffage de la bande a partir de capteurs 
tels que des capteurs de vitesse de bande 4, de 
temperature 5 et d' ^rnissivite 6 de la surface de la 
bande . 

Le contr61e de la cin^tique d'oxydation resulte, en 
fonction d'une atmosphdre oxydante donnee, de la maxtrise 
de la temperature finale de la bande 1 en sortie du moyen 
de chauffage 8 et du temps de sejour de la. bande 1 dans 
la zone 8 et entre la zone 8 et 1 ' entree du four 3. La 
combinaison de ces parametres est optimisSe en fonction 
de la nuance de I'acier a traiter, de la vitesse de la 
ligne et de I'epaisseur et de la largeur de la bande. 

Le moyen de chauffage 8 est choisi pour avoir une faible 
inertie thermique et une forte reactivite afin de 
maintenir un controle de I'oxydation de la surface de la 
bande durant les phases transitoires occasionnees par les 
variations de vitesse de la ligne ou les variation de : 
format de bande 1. Ce moyen de chauffage 8 pourra^ etre 
constitu# par un four a gaz, de type feu nu ou chaiyif fage 
indirect, de preference ce moyen de chauffage sera 
constitu^ par un four k induction electromagnet ique . 

Le traitement d'oxydation de la bande 1 dans la zone 8 et 
entre la zone 8 et 1' entree du four 3 sera de preference 
effectug a I'air. Le controle de I'oxydation de la bande 
sera realise alors par le contr61e de deux parametres : 
la temperature de la bande en sortie de 8 et le temps de 
sejour de la bande a I'air entre son entree dans la zone 
8 et son entree dans le four 3 . La temperature devra etre 
augmentee quand la vitesse de la ligne augmentera afin de 
compenser la diminution du temps de sejour de la bande a 
haute temperature dans I'air. 

La Fig. 2 pr^sente la variation de temperature d'un point 
de la bande 1 portee en ordonnee en fonction de la 
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entre 150°C et 400°C. Un moyen de controle 7 constitue par 
un calculateur ou un ordinateur est prevu pour ajuster le 
chauffage de la bande a partir de capteurs tels que des 
capteurs de vitesse de bande 4, de temperature 5 et 
5 d'emissivite 6 de la surface de la bande. 

Le controle de la cinetique d'oxydation resulte, en fonction 
d'.une atmosphere oxydante donnee, de la maitrise de la 
temperature finale de la bande 1 en sortie du moyen de 
chauffage 8 et du temps de sejour de la bande 1 dans la zone 
10 8 et entre la zone 8 et 1' entree du four 3. La combinaison 
de ces parametres est optimisee en fonction de la nuance de 
I'acier a traiter, de la vitesse de la ligne et de 
I'epaisseur et de la largeur de la bande. 

Le moyen de chauffage 8 est choisi pour avoir une faible 
15 inertie thermique et une forte reactivite afin de maintenir 
un controle de I'oxydation de la surface de la bande durant 
les phases transitoires occasionnees par les variations de 
vitesse de la ligne ou les variations de format de bande 1, 
Ce moyen de chauffage 8 pourra etre constitue par un four a 
20 gaz, de type feu nu ou chauffage indirect, de preference ce 
moyen de chauffage sera constitue par un four a induction 
electromagnetique . Le four a induction comporte au moins une 
bobine inductrice qui peut etre rapprochee ou eloignee du 
four de galvanisation pour moduler la cinetique 
25 d' echauf f ement produite . 

Le traitement d'oxydation de la bande 1 dans la zone 8 et 

entre la zone 8 et 1' entree du four 3 sera de preference 

effectue a I'air. Le controle de I'oxydation de la bande 

sera realise alors par le controle de deux parametres : la 

30 temperature de la bande en sortie de 8 et le temps de sejour 
de la bande a I'air entre son entree dans la zone 8 et son 
entree dans le four 3 . La temperature devra etre augmentee 
quand la vitesse de la ligne augmentera afin de compenser la 
diminution du temps de sejour de la bande a haute 

35 temperature dans I'air. 

La Fig. 2 presente la variation de temperature d'un point de 
la bande 1 portee en ordonnee en fonction de la 
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position de ce point sur la ligne portee en abscisse. En 
amont du moyen de chauffage 8, la temperature de la bande 
est basse, par exemple inferieure a 100 et correspond 

au segment 9. Lors du passage de la bande 1 dans le moyen 
de chauffage 8, sa temperature augmente suivant , par 
exemple, le segment incline 10. La temperature.de la 
bande 1, depuis sa sortie du moyen de chauffage 8 jusqu'a 
son entree dans le four 3 reste sensiblement constante 
comme schematise par le segment 11, le traitement 
d'oxydation se poursuit durant cette phase. Dans 
1' enceinte du four 3, le chauffage de la bande 1 va 
continuer suivant un cycle adapts a sa metallurgie et 
symbolise par 12. 

Le controle de I'oxydation de la bande peut etre effectue 
par action sur I'un ou plusieurs des parametres presentes 
sur la Fig. 2. II est possible d'agir sur la temperature 
de la bande en faisant varier la pente moyenne du segment 
10 pour obtenir un niveau variable du palier du segment 
11. II est possible egalement de faire varier la dur.ee du 
palier 11 ou de modifier I'efficacite de l'oxydatit>n de 
la bande durant le palier 11, par exempie en faisant 
varier la concentration d'oxygene - de 1' atmosphere 
oxydante a laquelle est exposee la bande durant ce palier 
de traitement. 

La Fig. 3 presente une variante de la Fig, 1 dans 
laquelle la zone de chauffage 8 est reliee de fac;:on 
etanche a 1' entree du four 3 par 1' enceinte 13. On 
comprend que, au sein de 1' enceinte 13, il est possible 
de controler la concentration en oxygene de fagon a 
adapter I'oxydation de la bande au type • specif ique 
d'acier, a la vitesse de bande ou a tout autre parametre 
necessaire au controle de la cinematique d'oxydation de 
la bande. Le controle du taux d'oxygene de 1' enceinte 13 
ainsi que les etancheites de cette enceinte vis a vis de 
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I'ext^rieur ou de 1' enceinte du four 3 seront realises 
suivant les tnoyens de 1 ' etat de 1 ' art . 

Le controle de la duree du traitement d'oxydation en 
fonction des paratnetres de f onctionnement de la ligne 
peut etre avantageusement effectue par la modification de 
la longueur de bande 1 entre la sortie du moyen de 
chauffage 8 et 1' entree du four 3. Cette variation de 
longueur peut gtre effectuee de diverses manidres . 
Une premiere possibilite consiste a deplacer le moyen de 
chauffage 8 suivant la direction de la bande 1 comme 
illustre schematiquement sur la Fig. 4 par la fleche en 
tirets 14. Pour une vitesse de bande donnee, lorsque le 
moyen de chauffage., 8 ..est rapRroche, du four. 3, la duree de 
traitement diminue tandis que lorsque le moyen de 
chauffage 8 est eloigne du four 3, la duree du traitement 
augment e . 

Une deuxidme. possibility est illustr^e par la Fig. 5. Les 
moyens de chauffage 8 sont fixes. Entre les moyens de 
chauffage 8 et le four 3, la bande 1 passe sur un rouleau 
fixe 15 et sur un rouleau mobile 16 pouvant §tre d^place 
paralldlement a la direction de la bande comme illustre 
schSmatiquement par la fleche 17. Lorsque le rouleau 
mobile 16 est deplace vers la droite, la longueur de 
bande entre les moyens de chauffage 8 et le four 3 
augmente ce qui augmente la duree du traitement 
d'oxydation. Inversement, lorsque le rouleau mobile 16 
est deplace vers la gauche de la Fig. 5, la longueur de 
bande diminue ce qui r^duit la dur€e du traitement. Cette 
disposition avec un rouleau mobile 16 et deux brins 
horizontaux de bande peut gtre r^pgtee plusieurs fois 
avec plusieurs rouleaux et plusieurs brins de longueur 
variable afin d' augment er la longueur de bande entre 8 et 
3 et augmentef la possibility de variation de cette 
longueur . 
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La Fig. 6 presente une variants de la Fig. 5 pour 
laquelle les moyens de chauffage 8 sont fixes et la bande 
1 passe sur deux rouleaux fixes 20 et 21 et sur un 
rouleau mobile 19 pouvant etre deplace 

perpendiculairement a la direction principale de la bande 
comme illustr^ sch€matiquetnent par la fleche 18. Lorsque 
le rouleau mobile 19 est deplace vers le haut , la 
longueur de bande entre les moyens de chauffage 8 et le 
four 3 augmente ce qui augmente la duree du traitement 
d'oxydation. Inversement, lorsque le rouleau mobile 19 
est dSplace vers le bas de la Fig. 6, la longueur de 
bande diminue ce qui rSduit la dur^e du traitement. Cette 
disposition avec un rouleau 19 et deux brins verticaux de 
bande peut etre r#p6tee plusieurs fois afin d'augmenter 
la longueur de bande entre 8 et 3 et augmenter la 
possibilite de variation de cette longueur. 
On comprend que toutes les combinaisons de rouleaux . fixes 
et de rouleaux mobiles permettant de faire varier la 
longueur de bande entre les moyens de chauf fage . 8 et. 
1' entree du four 3 permettent de faire varier la du^ee de 
I'oxydation de la bande et peuvent etre mises en •Voeuvre 
dans le cadre de cette invention. 

II est egalement possible de placer les rouleaux 15 et 17 
de la Fig. 5 ou les rouleaux 19, 20 et 21 de la Fig. 6 
dans une enceinte telle que 13 dans -laquelle la 
concentration en oxygene peut etre controlee et ajustee 
au traitement a obtenir. 

On comprend Egalement qu' il est possible de combiner le 
controle de la temperature de sortie de la bande des 
moyens de chauffage 8 et le controle de la dur^e de 
I'oxydation en fonction des caract^ristiques du materiau 
et des objectifs vises. Ce contrdle de la temperature et 
du temps de traitement ainsi que la commande des 
actionneurs correspondants est realist par le calculateur 
7 en fonction des donnees du produits saisies par 
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I'operateur ainsi que par les mesures realisees par les 
capteurs tels que, par exemple, 4 , 5 et 6 . 

Grace ^ la mise en oeuvre de ces dispositif s , la bande 1 
arrive dans le bain de zinc en fusion 2 avec une surface 
sur laquelle la formation des oxydes a 6te limitee, y 
compris pour les oxydes des Pigments d' additipn, _ de sorte 
■ que 1 ' adherence du zinc sur cette surface puisse 
s'effectuer au mieux. 

La ligne de galvanisation selon 1' invention constitue un- 
outil de production flexible permettant de galvaniser 
gconomiquement diverses nuances d'acier quelle que soit 
la nature de leurs additifs sans defaut de deposition du 
zinc sur leur surface. Les moyens de controle 7 et les 
moyens de chauffage 8, grace a leur rapidite 
d' adaptation, permettent d' adapter le precede de controle 
d'oxydation a toutes les dimensions de produits et a 
toutes les variations de vitesse de la ligne de 
production. 

On peut egalement noter que les dispositifs necessaires & 
la mise en CEUvre du proc6d6 de controle de I'oxydation 
des bandes comprenant des additifs tels que Si, Cr, Mn, 
Mo... peuvent etre facilement ajoutes a une installation 
existante pour etendre sa gamme de production ou, sur une 
installation ou ils sont installes, ils peuvent §tre 
neutralises facilement pour la production de nuances 
d'acier ne comprenant pas ces additifs. 
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REVEND I CAT I ONS 

1. Precede de galvanisation en continu a chaud au trempe d'une 
bande d'acier (1) comportant des elements d' addition 
oxydables en une proportion permettant d'ameliorer les 

5 proprietes mecaniques de I'acier, selon lequel la bande 
chemine dans un four de galvanisation (3) sous une atmosphere 
reductrice, ce four etant const itue de sections de traitement 
thermique, de chauffage, de maintien, de ref roidissement et 
de trempe dans un bain de galvanisation (2) , caracteris6 en 

10 ce que la bande est soumise, en amont de la section d' entree 
du four, a un traitement d'oxydation dans des conditions de 
temperature, de duree et de teneur en oxygene d'un gaz dans 
lequel baigne la bande, telles que les elements d' addition 
oxydables soient oxydes essentiellement a I'int^rieur de la 

15 bande, avant qu'ils n'aient pu migrer vers la surface pour y 
former une couche d' oxydes de nature a creer des defauts de 
galvanisation. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que la 
bande d'acier est portee a une temperature comprise. 

20 entre 150*^C et 4000C environ, de preference entre 150^C et 
300°C environ, pour le traitement d'oxydation. ^. 

3. Procede selon 1 ' une des revendications precedentes, 
caracterise en ce que le gaz dans lequel baigne la bande pour 
le traitement d'oxydation est I'air. 

25 4. Procede selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le controle de I'oxydation 
a la surface et immediatement sous la surface de la bande est 
effectue par controle du couple temperature/ temps de telle 
sorte que la temperature de la bande d'acier (1) est 

30 augmentee lorsque la vitesse de ligne augmente et que le 
temps de traitement diminue, et inversement. 

5. Procede selon 1 ' une des revendications precedentes, 
caracterise en ce que le controle de la temperature est 
effectue a partir de la puissance d'un moyen de chauffage (8) 
35 de la bande en amont du four de galvanisation. 
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6. Procede selon I'une des revendications 1^5, caracterise 
en ce que le contr61e de la duree du traitement d'oxydation 
est effectue par modification de la longueur de . bande (1) 
entre la sortie d'un moyen de chauffage (8) situe en amont du 
four et I'entrge du four de galvanisation (3) . 

7. Procede selon la revendication 6, caract6ris€. en ce que la 
modification de la longueur de la longueur de bande entre la 
sortie du moyen de chauffage (8) et 1' entree du four de 
galvanisation (3) est assur^e par dSplacement du moyen de 
chauffage (8) suivant la direction de la bande, 

8. Proc6de selon la revendication 6, caract^ris^ en ce que la 
modification de la longueur de bande entre la sortie du moyen 
de chauffage (8) et I'entrSe du four de galvanisation (3) est 

"assuree 'par reglage de la longueur '-d' au- moxns - un brin 
vertical ou horizontal de la bande, ou une combinaison des 
deux. 

9. Ligne de galvanisation en continu a chaud au tremp^ d'une 
bande d'acier (1) comportant des elements d' addition 
oxydables en une proportion permettant d'ameliorer les 
propri^t^s mecaniques de I'acier, selon laquelle la bande 
chemine dans un four de galvanisation (3) sous une atmosphere 
reductrice, avec trempg dans un bain de galvanisation (2) , 
caracterisee en ce qu'elle comprend en amont du four de 
galvanisation un moyen de chauffage (8) de la bande a une 
temperature appropriee et une zone pour exposer la bande a un 
gaz d'oxydation dont la teneur en oxygene est telle que, 
compte tenu de la temperature et de la duree de traitement, 
les elements d' addition oxydables de la bande d'acier soient 
oxydes a I'interieur de cette bande avant qu' ils n' aient pu 
migrer vers la surface pour y former une couche d'oxyde. 

10. Ligne de galvanisation selon la revendication 9, 
caracterisee en ce que le moyen de chauffage (8) est 
constitue par un four k induction qui constitue egalement la 
zone pour exposer la bande H un gaz d'oxydation. 

11. Ligne de galvanisation selon la revendication 9 ou 10, 
caracterisee en ce que la zone de chauffage (8) est reliee de 
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fagon etanche a I'entree du four (3) par une enceinte (13) 
dans laquelle la concentration en oxygene peut etre controlee 
et ajustee au traitement a obtenir. 

12. Ligne de galvanisation selon la revendication 10, 
5 caracterisee en ce que le four a induction comporte au moins 

une bobine inductrice qui peut etre rapprochee ou eloignee du 
four de galvanisation pour moduler la cinetique 
d' gchauf f ement produite . 

13. Ligne de galvanisation selon la revendication 9, 
10 caract6ris#e en ce que le moyen de chauffage est constitu6 

par un four a gaz. 

14. Ligne de galvanisation selon I'une des revendications 9 a 
13, caracterisee en ce que qu'elle comprend un moyen de 
controle (7) propre a agir sur le moyen de chauffage (8) pour 

15 maintenir la bande a une temperature determinee a la sortie 
du moyen de chauffage, en reponse a des informations fournies 
par des capteurs (4,5,6). 
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